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GieBwalze und Verfahren zur Harstenun p elner GieBwafrp- 

Die Erfindung betrlffielne GieBwalze filr das. StranggieBeri von dflnnen metallischen 
Bandem, insbesondere von Stahlbandsrn. In elner Zwelwalzen- oder BnwateengieBanJage, 
mit einem Walzenkem mlt elner SuBeren MantefflSche und einem diesen umgebenden, 
aufgeschrumpften, ringfOrmlgen Walzenrnantel mlt elner inneren MantelfSche und mlt elner 
zentrischen GieBwalzenachse, sowls eln Verfahren zur Herstellung elner derartlgen 
GieBwalze- 



GieBwalzen dieser Art warden zur Herstellung von Metallband mlt elner Banddlcke bis zu 
10mm eingesetzt, wobel flOssigea Metalf auf die GleBwalzenoberflache mlndestens elner 
GieBwalze aufgebracht wind, dort zumlndest teilwelse erstarrt und In das gewQnschte 
Bandformat umgeformt wind. Wlrd die Metallschmelze vorwiegend auf eine GieBwalze 
aufgebracht, sprlcht man von ElnwateengleBverfahren. Wind die Metallschmelze in elnen 
GleBspalt, der von zwei im Abstand vonelnander angeordneten GieBwalzen geblldet wlrd. 
elngebracht, wobel die Metallschmelze an den bBlden GleBwabenoberflachen erstarrt und 
aus diesen eln Metallband geformt wlrd* so sprlcht man von ZweiwalzengleBverfahren. Bel 
diesen Pnoduktionsverfahren rnOssen In kurzer Zelt groBe WSmiemengen von der 
GleBwalzen-Oberflache tn das Innere der GieBwalze abgefflhrt werden. Dies wlrd erofcht, 
Indem die GieBwalze mrt elnem auBeren Walzenmarrtel aus elne besonders 
vyirmeteltfahigem Material, vorzugswelse Kupfer oder elner Kupferlegierung, und einer 
InnenkOhlung mlt einem KQhlwasserkreislauf ausgestattet 1st Derartlge GieBwalzen stnd ' 
belsplelswefse berelts in der US-A 5.191,925 Oder der DE-C 41 30 202 beschrieben. 

Aus der US-A 5,191,925 1st eine GieBwalze zu entnehmen, bel der auf einem mft 
Kuhlkanalen ausgestatteten Walzenkem zwef rfngfSrmlge Walzenrnantel aufgezogen sind 
und die beiden Walzenrnantel durch elner SchweiBverblndung mitelnander verbunden slnd 
oder der eine Walzenrnantel durch elektrolytische Ablagerung auf dem anderen 
Walzenrnantel hergestellt wird. 

Aus der DE-C 41 30 202 1st eine GieBwalze zu entnehmen, bel der elne Verblndung 
zwlschen einem Walzenkem und einem Walzenrnantel durch Hartiaten hergestellt wlrd, 
wobel zwlschen dem Walzenkem und dem Walzenrnantel vor dem Zusammenbau efn 
geeignetes Lfitrnittel, vorzugswelse In Form eines Bandes aus diesem L6tmittBl, aufgebracht 
und befestlgt werden muss. Der Walzenrnantel wird durch elnen thenmischen 
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Schrumpfprozess auf den Walzenkern aufgezogen und solcherart elne provisorische 
Veiblndung erzielt, dem das zeitaufwendlger Hartlotverfahren nachfolgL 

Bei konvenflonellen SlranggleBanlagen sind im Anschluss an die StranggleBkoWlIe in der 
StrangfOhrung thermisch wesentlich geringer belastete StQtz- und Fuhrungsrollen tQr die 
StQtzung des gegossenen Strang bek'annt (DE-C 40 27 225), bei denen em Rollenmantel 
durch elne Schmrnph/erblndung auf elnem Rolienkem aufgezogen 1st, wobei zwischen 
Rollenmantel und Rolienkem eln normgerechter Passsttz vorgesehen 1st. 

Bel GleBwalzen zum direkten BandgleBen von Metallen und insbesondere wenn Stahl 
vergossen wlrd, treten wegen der erfordenTchen hohen Anlagenpnaduktivitat extreme 
zyklische Warmebelastungen am Walzenmantel auf. Es 1st bekannt, dass elne spezifische 
Warmeabfuhr von bis zu 15 MW/m 8 , und mehr, durch den Walzenmantel erfolgen muss. Bel 
GieBwalzenkonstrukfionen der einganga beschriebenen Art, die Qblicherwelse von einem auf 
einem Stahlkem aufgeschiumpften Kupferrohr gebildet sind, kommt ea durch die mlt den 
thermlschen Belastungen verbundenen lokalen und zyklisch auftretenden 
Umfangsspannungssehwankungen zu Umfangskratten, die zu einem Wandern des 
Kupfermantels auf dem Stahlkem fQhren konnen. Durch diese Wanderbewegung kommt es 
an der Kohtaktflache von Kupfermantel und Stahlkem zu Adhastons-VerSnderungen, die 
typlscherwelse zu einer raschen Atterung der Haftverbindung fOhren. Dadurch wird die 
Lebensdauer des Kupfermantels bzw. der Haftverblndung deuMlch herabgesetzt. 

Auch die vorgeschlagene Hartlotverblndung 1st neben deren aufwendlgen Herstenung bei 
den auftretenden, flrrJlch hohen thermlschen Belastungen nlcht geelgnet. eine deraiUge 
Wanderbewegung des Walzenmantels nachhartig zu verhindem. 

Es ist daher die Aufgabe der vorllegenden Erfindung. dlese beschriebenen Nachteile des 
Standes der Technlk zu vermelden und eine QleBwafze und eln Verfahren zur Heretellung 
elner derartigen GieBwaJze vorzuschlagen, mlt einer zwischen Walzenmantel und 
Walzenkern den hohen thermlschen und mechanlschen Belastungen wlderstehende 
Verblndung, wobei Wanderbewegungen des Walzenmantels auf dem Walzenkern nachhalUg 
vermieden werden. 

Diese Aufgabe wlrd bei einer GieBwaJze der elngangs beschriebenen Art dadurch gelost, 
dass zumindest eine der einander gegenuberilegenden Mantelflachen Erhebungen und 
Vertiefungen in der Mantelfteche aufwelst, die zumindest tellweise In Richtung der 
GieBwalzenachse orienbert sind und deren radiale Erstreckung mindestens 2um betragt Die 
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Erhebungen und Vertiefungen auf der Mantelflache Widen StOtzflachen, die Gberwlegend im 
wesentiichen parallel zurGIeBwafeenachse orientiert und elne radiale Mlndesterstreckung 
aufweisend, einen zusatzifchen WIderstand gegen eine Wanderbewegung des) 
Walzenmantete gegenOber dam Walzenkem In Umfangsrichtung erzeugen. Be|| elner 
stochastischen Verteilung dlosor StOtzflachen entspricht deren radiale Erstreckiing elner 
definierten Raulgkelt R z von 2nm. ' 

Elne stabile Verblndung zwischen Walzenkem und Walzenmantel wird erzielt, wpnn die 
Erhebungen und Vertlefungen an zumindest elner der elnander gegenQberliegenden 
Mantelflichen eine Oberflachenstruktur ausbllden, bel der die Mantelflache eine Raulgkeit R, 
zwlschen 2jim und l5Q0jim, vorzugswelse zwischen 10jun und SOOym, aufweist Bei dlesen 
RauigkBltswerten 1st boi Herstellung der Schrumpfverblndung efn optlmales Elndringen der 
Erhebungen in die gegenOberliegende Mantelflache erzlelbar, sodass von den elnzelnen 
StOtzflachen eine ausreichend groBe GesamtstOtzfiache elner Mantelverdrehung 
entgegenwlrfct. 

ZUr Vermeldung elner Wanderbewegung des Watzenmantels In RIchtung der 
GieBwalzenachse und urn elne mlttige Zentrierung des Wateenmantels auf dem Walzenkem 
zu gewahrleisten. weist zumlndest elne der elnander gegenQberliegenden Mantelflichen 
Erhebungen und Vertiefungen In und unmlttelbar um eine achsnormale GieBwalzen- 
Symmetileebene weitgehend entlang des gesamtan Umfangs elner der belden 
Mantelflachen auf, mlt elner radlalen Erstreckung vonmlndestens 2 jim, vorzugswelse 
mindestens 0,2 mm, Insbesondere 1 bis 15 mm, die vorzugswelse In Umfangsrichtung 
orientlert sind. Altemativ bilden dlese Erhebungen und Vertiefungen In und unmittelbar um 
elne achsnoitnale GleGwalzen-Symmetrieebene an zumlndest elnBr der elnander 
gegenObeiliegenden Mantelflachen eine Oberflachenstruktur aus, bei der die Mantelflache 
elne Raulgkeit Rz zwlschen 2 jim und 1500 pm aufweist 

DIeser Effekt wind In optfmaler Welse errefcht. wenn die Erhebungen und Vertiefungen Im 
wesentllchen radial und In RIchtung der QleBwalzenachse gerichtete StOtzflachen mlt elner 
Langserstreckyng ausbllden, die kleiner oder glelch der Mantefflachenlange sfod. Derartlg 
ausgerichtete StOtzflachen ergeben slch bei elner beisplelsweise mechanlschen Bearbeitung 
der Mantelflache in RIchtung der GieBwalzenachse, wle beisplelsweise durch eine 
Randeiung. Die slch hierbel einstellende annahemd V-f6rmige Rillenbildung an elner 
Mantelflache englbt elne feste Verblndung mit der welteren Mantelflache, wenn der Abstand 
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zwlschen den Rillenspitzen vorzugsweise zwischen 0,1 und 1,7 mm und der Abstand 
zwischen Tal und Spitze zwischen 0.06 und 0,8 flegt 



Welters hat stch als gOnstig erwiesen, wenn der Walzenkem und der ringfarmlge 
Walzenmantel im Berefch der elnander gegenOberliegenden Mantelfiachen aus Werkstoffen 
verschledener H&te gebildet slnd und zumlndest die Manteiflache des die hdheren 
Mantelfiache-Hartewerte aufwefsenden Bauteiles mit der vorbestlmmten Rauigkelt versehen 
1st WShrend des Aufschruropfens des Walzenmantels auf dem Walzenkem pr§gjt sich das 
Rauigkeltsmuster der h&rteren Manteffiache in die welchere Manteifl&che ein, wodurch stch 
ein voilflachiger Milet>-FormschIuss erglbt, der dem beim Qblichen Schrumpfvorgang 
errelchbaren Relbungsschluss deutlich Qberlegen 1st Eine Hartedifferenz zwlschen den 
Randschlchten tm Berelch der hSrteren.und der wetchem Mantelfiachen soil mlndestBns 
20%, vorzugsweise aber mehr als 50% betragen, wobei die Hfirte der weicheren 
Manteiflache unter 220 HB, vorzugsweise unter 150 HB llegen soil. 



GieichermaBen wie bei den beschriebenen GieBwalzen nach dem Stand der Technik hat es 
sich bewShrt, den Walzenkem aus Stahl und den ringfdrmfgen Walzenmantel aus Kupfer 
Oder elner Kupferlegierung herzustellen. Die Ausbildung des Walzenkernes aus Stahl gibt 
der GieGwalzenkonstruktion die nptwendige Betriebsfestigkelt und die Ausbildung des 
Walzenmantels aus Kupfer oder elner Kupferlegierung 1st for eine ausreichende 
Warmeabfuhr aus der auf sle aufgebrachten Metallschmelze zwingend notwendig. 

Urn unabh&nglg von den gewahlten Materfaflen fQr den Walzenkem und den Walzenmantel, 
sowie anderen EinflQssen, die Schmmpfverblndung in Hlnblick auf did bestmSgiiche 
Haftverbindung ausbllden zu kftnnen. 1st zwischen dem Walzenkem und dem Walzenmantel 
vorzugsweise eine Veibindungsschicht angeordnet und der die Verbindungsschlcht bildende 
Werkstoff auf einer der belden einander zugeordneten Mantelfiachen abgeschleden. Hierbei 
1st eine der elnander zugeordneten Mantelfiachen mit der vorbestlmmten Raulgkeit bzw. 
OberflSchenstrukturierung versehen und auf der anderen Manteiflache 1st der die 
Verbindungsschlcht bildende Weitetoff abgeschleden. Vorzugsweise besteht die 
Verbindungsschlcht aus einem Metall oder elner Metalllegierung, wobei In dlese 
Verbindungsschlcht verschleiBfeste Granulate eingebettet sein konnen. Dlese 
versehleiBfesten Granulate bestehen aus K6mem oder Lamellen von Metalloxiden, wie 
Aluminlumoxld, Zirkonoxld oder ahnllchen Werkstoffen oder deren Gemenge. Die Granulate 
kSnnen auch aus Kdmem oder Lamellen von Karblden, wie Titankarbid, Wolframkarbld, 
Siliziumkarbld oder ahnllchen Werkstoffen mit vergleichbaren BgenschaftBn oder deren 
Gemengen bestehen. Auch MIschungen von Metalloxiden und Karblden slnd zweckm&Big. 
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Durch die in sine Grundmatrix elngebetteten hohe H§rte aufwelsende Karblde und 
Metalloxide wird die Verhakung zwlschen den Mantelfl§chen zusitzlich verstSrkt. Die 
Verblndungsschicht kann auch von elnem sehr harten Material, belspielsweise elner 
Plasmakeramik gebildet sein, wobe! dieses Material so auf elne der Mantelflfichen 
aufgebracht warden muss, dass sich gleichzeltig auch die gewOnschte Rauigkeit elnstelit 
Die Verblndungsschicht weist vorzugsweise elne Schichtdlcke von 0,05 bis 1,2 mm auf. Die 
in sre elngebetteten verschleiBfesten Granulate haben eine KomgrSBe von kleiner als 40 jim, 
vorzugsweise kleiner als 1 0fim. 



Elne weftere AusfQhrungsform der erflndungsgemaBen GieBwalze besteht darln, dass der 
Walzenkem parallel zur GieBwalzenachse an seiner Manteifliche vertellt Nuten aufweist, in 
die Sicherungsleisten eingesetzt sind, die die Mantelfiache des Walzenkemes In radialer 
Richtung urn mindestens 2 jim Qberragen. Die Ober die Mantelfl&che des Waizenkernes 
vorstehenden Sicherungsleisten drflcken slch mil der Schrumpfverblndung in die 
Mantelfiache des Walzenmantels ein und bflden selbst elne StQtzfiache gegen die 
Manteiverdrehung und erzeugen durch Ihre EInpragung in den Walzenmantel elne 
gegengerichtete StQtzfiache in diesem. Vorzugsweise Qberragen diese Sicherungsleisten die 
Mantelfiache des Walzenkemes nicht mehr als 1500 jim, da die Mdgllchkeiten der 
EinprSgung in den Walzenmantel beschrankt ist. Wenn allein durch das Efnpressen der 
Sicherungsleisten in den Walzenmantel ein sattes Aufelnanderliegen der beiden 
Mantelfl£chen nicht erreicht werden kann, besteht vorzugsweise auch die Mdglichksit, 
seichte EJnfr&sungen mft geringer Tiefe im Walzenmantel an den Stellen vorzunehmen, die 
den Nuten Im Walzenkem gegenQber liegen. 

Nach elner welteren AusfQhrungsform Qberragen die Sicherungsleisten die Mantelfiache des 
Walzenkemes in radialer Richtung zwlschen 500 jim und 15 mm. Hierbei sind auch in die 
innere Mantelfiache des Walzenmantels Nuten eingefrist, die den Nuten in der Mantelfiache 
des Walzenkemes gegenOberliegen und wobel elnander gegenQberiiegende Nuten Jewells 
eine Sicherungsleiste aufnehmen. Die Ranken der Sicherungsleiste und die Flanken der 
Nuten bilden entsprechende in Richtung der GieBwalzenachse orientierte Stutzf lachen aus. 
Eine groBflSchige Schrumpfverblndung zwlschen dem Walzenkem -und dem Walzenmantel 
ist zusatzfich mdgileh, wenn die Summentiefe zwefer Nuten grfiBer 1st als die Hohe der sie 
aufnehmenden Sicherungsleiste. 

Typische Nutentiefen betragen im Walzenkem 2 bis 15 mm und im Walzenmantel 0,4 bis 5 ' 
mm. Die Breite der Sicherungsleiste liegt zwischen 4 und 45 mm, vorzugsweise zwlschen 5 
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und 25 mm. Oblicherwelse werden wenlger als 16, vorzugswelse weniger als 8 
Sicherungsleisten bzw. Nuten auf dem Walzenkem an seinem Umfang vorzugswelse 
regelmSBig verteilt angeordnet Mindestens 3 Nuten sind fOr eine ausrelchende 
Verdrehsicherung des Walzenmantels notwendig, wenn glelchzeitig eine ungIetehm§Blge 
Kratte- und Spannungsverteflung im Walzenmantel vermfeden werden soil. Die Lfinge der 
Nuten bzw. der Sicherungsleisten 1st geringer als die Mantelflichenl&nge des Walzenkemes. 
Damit wind die Gefahr elnes Herausgteitens der Sicherungsleisten unter Betrisbsbelastung 
vermieden. 

Ein Verfahren zur Herstellung elner GieBwalze, die fOr das StranggieBen von dQnnen 
metalfechen Bandern, Insbesondere von Stahlbfindern. nach dem Zwelwalzen- Oder 
EinwalzengleBverfahren geelgnet 1st und die im wesentlichen aus elnem Walzenkem mit 
einer auBeren Mantelfliche und elnem diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringfdrmigen 
Walzenmantel mit elner inneren Mantefflache und elner zentrischen GleBwalzenachse 
besteht, ist dadurch gekennzelchnet, dass die MantelflSche des Walzenkemes und die 
innere Mantefflache des Walzenmantels fOr eine Schrumpfverblndung vorbereitet werden, 
dass auf mindestens elner dar elnander zugeordneten Mantetflfichen Erhebungen und 
Vertiefungen hergestellt werden. die zumlndest teilwelse in Richtung der GleBwalzenachse 
orientiert sind und deren radiale Erstreckung mindestens 2jun betr&gt und dass der 
Walzenmantel mit elner gegenQber dem Walzenkem erhShten Temperatur auf dem 
Walzenkem aufgezogen wird. AnschileBend erfolgt eine kontrollierte Abkuhlung der 
GieBwalze auf Raumtemperatur. 

Die Vorbereitungen fQr die Ausbildung elner Schrumpfvertoindung bestehen Im wesentlichen 
darin, dass ein auf die Betriebsbedtngungen der GieBwalze abgestimmter Passsitz gewahlt 
und der Walzenkem mit einem entsprechenden AuBendurchmesser und der Walzenmantel 
mit einem entsprechenden Innendurchmesser hergestellt wird. Die erfindungswesentiiche 
MaBnahme besteht hierbel in der Ausgestaltung elner der beiden zusammenwlrkenden 
Mantelflachen mit elner Oberflachenstruktur bel der Erhebungen und Vertiefungen 
StOtzflfichen Widen, die uberwiegend im wesentlichen parallel zur GleSwalzenachse 
orientiert sind und eine radiale Mlndesteretreckung aufweisen t urn einen entsprechenden 
Widerstand gegen eine Wanderbewegung des Walzenmantels In Umfangsrichtung zu 
gewShrlelsten, Vorzugswelse wird eine orlentierte Oberflachenstruktur In die Mantelflfiche 
elngearbeitet, die eine Rauigkett R* zwlschen 2|xm und 1 SOOjxm, vorzugswelse zwlschen 
lOjxm und 500jim, aufwelst. Als besonders gflnstlg hat sich hierbel die Ausbildung einer 
Oberflachenstruktur erwiesen, bel der die auf mindestens einer der elnander zugeordneten 
Mantelflachen eingearbelteten Erhebungen und Vertiefungen mit im wesentlichen radial und 
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in Richtung der GieGwalzenachse gerichtete StOtzf&chen hergestellt werden, die eine 
LSngserstrBckung aufweisen, die Werner Oder gleich der Mantelfl§chen!&nge sind. 

Die in elne der Mantelfl&chen eingearbeitete orientlerte Oberfl&chenstruktur dring* bei 
Herstellung derSchrompfverbindung mit deutlich reduzlerter Abplattungstendenz in die 
Oberfiache der Gegen-Manteiflache ein f wenn der Walzenkern und der ringfdrmlge 
Walzenmantel aus Werkstoffen verschledener Harte hergestellt warden und der mlt einem 
h&heren Mantelfliche-HSrlewert ausgebildete Bauteil mit der vorbestlmmten Raulgkelt R, 
versehen wird. 1 

Die gerichtete Oberfiachenstruktur bzw. die Rauhlgkeft Rz vvird in einfacher Weise durch 
mechanlsche Bearbeltung der Manteloberflftche, wle Randetn, StoBen oder Frfisen 
hergestellt insbesondere be! Stofr- Oder Frasbearbeitung in Richtung der GieBwalzenachse 
1st in einfacher Weise eine entsprechend gerichtete Oberfiachenstruktur mit vorbestimmter 
Raulgkelt herstellbar, die Oberwlegend in Richtung der GieBwalzenachse orientlerte und 
einer Mantelverdrehung entgegenwirkende StQtzffgchen aufwelst 

Die Haftverblndung zwischen dem Walzenkern und dem Walzenmantel kdnnen zusatzlich 
verbessert werden, wenn auf einer der einander zugeordneten Mantelfl&chen eine 
Verblndungsschicht abgeschieden wird, wobei vorteilhaft auf einer Mantelflache die 
voifcestimmte Rauigkeit aufgebracht wird und auf der anderen Mantelflache die 
Verblndungsschicht in einer Schlchtdicke von 0,05 bis 1 ,2 mm abgeschieden wird. Die 
Verblndungsschicht aus einem Metall oder einer Melallleglerung wird bevorzugt durch 
elektiolytische Abscheidung oder durch Plasmaabscheldung auf der Mantelflache 
aufgebracht Zusatzlich kdnnen die bereits zuvor beschriebenen Granulate In die 
Verblndungsschicht eingeiagert werden. 

Qne Variante dee beschriebenen Verfahrens 2ur Herstellung einer GieBwalze mlt einer 
entsprechend stabilen Verdrehslcherung zwischen Walzenkern und Walzenmantel wird 
hergestellt, indem die Mantelflache des Walzenkemes und die innere Mantelflache des 
Walzenmantels fOr eine Schoimpfverbindung vorbereitet werden,dass auf der Mantelflache 
des Walzenkemes parallel zur GieBwalzenachse Nuten eingearbeitet und in diese 
Sicherungslelsten eingesetzt werden, die die Mantelflache des Walzenkemes in radialer 
Richtung mlndestens 2pm Qberragt, vorzugsweise zwischen 500 pm und 15 mm Oberragen, 
und dass der Walzenmantel mit einer gegenOber dem Walzenkern erhfihten Temperatur auf 
dem Walzenkern aufgezogen wird. wobel zwischen den Sicherungslelsten und dem 
Walzenmantel elne Schrumpfverbindung und zwischen dem Walzenkern und dem 
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Walzenmantel zumlndest sine dichte Verblndung hergestellt wlrd. AnschlleSend erfolgt eine 
kontroitlerte AbkQhlung der GieBwalze auf Raumtemperatur. 

Weftere Vortefle und MerkmaJe der Erflndung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschrelbung nlcht elnschrSnkender AusfiShningsbelsplele, wobel auf die beiliegenden 
Rguren Bezug genommen wlrd, die folgendes zelgen: 

Rg, 1 eine GieBwalze !m Teflschnilt mil einer erfindungsgemaBen Ausblldung der 
Mantelfiache des Walzenkemes nach elner ersten AusfOhrungsform, 

Rg. 2 eine GieBwalze im Querschnftt mit elner erfindungsgemaBen Ausblldung der 
Mantefflachen nach einer zwelten AusfOhrungsform, 

Rg. 3 die tn Rg. 2 verwendeten Slcherungsleisten In elnem SchrSgrtes. 

In Rg. 1 is! eine erfindungsgemaBe GieBwalze fOr das StranggleBen von Stahlbandem In 
einer ZwehvalzefhStranggieBanlagen schematise** In einernTellschnitt dargestellt Sie 
bestBht aus elnem Walzenkem 1 aus Stahl. der In Walzenzapfen 1a, 1b zur AbstOtzung in 
nicht dargestellten GieBwalzenlagem endet. Ein zylindrlscber Walzenmantel 2 aus einer 
Kupferleglerung umglbt den Walzenkem 1 und 1st mlt elner Schrumpfverbindung 3 drehfest 
auf diesem befestigt Die Schrumpfverbindung 3 wird von der auBeren Mantelfiache 4 des 
Walzenkemes 2 und der inneren Mantelfiache 5 des Waizenmantels 2 gebildet, wobel die 
belden Mantelfiachen 4 und 5 durch eine gerlchtete Oberfiachenstruktur einen gegenQber 
gftngigen Schnimpfverblndungen erhdhtBn Verdrehwlderstand erzlelt Beisplelhaft In Rg. 1 
dargestellt, 1st die Mantelfiache 4 mlt elner Randelung 6 ausgestattet, wobel die durch die 
Randelung erzeugten Nuten 7 in Richtung der GieBwateenachse 8 orientiert slnd und V- 
fSrmige Im wesentlichen radial und in Richtung der GieBwateenachse 8 erstreckte 
StQtzBachen 9 Widen, die In groBer Zahl als Wlderstandsfiachen gegen eln relatives 
Verdrehen des Walzenmantels 2 zum Walzenkem 1 wlrken. Auf der Inneren Mantelfiache 5 
des Walzenmantels 2 ist eine metallische Veibindungsschicht 10 beisplelsweise 
elektrolytisch abgeschteden und bfldet eln verhaitnismaBig welche, geringe Harte 
aufwelsende Schlcht, In die die struktuiierte auBere Mantelfiache 4 des Walzenkemes 1 bel 
der Herstellung der Schrumpfverbindung, ohne seine Struktgr wesentlich zu verandem, 
elndringt In die Verbindungsschlcht kSnnen zusatzlich von verschledenen Metalloxiden oder 
Karbiden gebildete Granulate elngebettet sein, die die Haffwiriomg zusatzlich erh5hen. 
We GieBwalze ist mit einer inneren ziricullerenden RQsslgkeitskOhlung versehen, wobel 
KOhlflusslgkelt Ober eine zentrale Zuleitung 11 und radialen Stichleitungen 12 zu 
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ringformigan in die aulBere Manteltiache 4 des Walzenkem 1 eingef rSsten KGhlmittelkandlen 
13 zugeleitet und Obar welters radiale Stichleltungen 14 und elne zentrale Ableitung 15 
wleder abgeleitet wird. Mit dem durch die eingef r§sten KOMmittelkanile 1 3 zlrWufierende 
KOhlmlttel wird der auf die GleBwalzenoberflSche 16 aufgebrachten Stahlschmelze Wdrme 
entzogen und dutch den Walzenmantel 2 in das KQhlmittel abgefQhrt l| 

In Hg. 2 1st die GieBwalze mrt einer erfindungsgemaflen Schrumpfverbindung 3 nach einer 
werteren Ausfuhrungsform in einem Querschnitt dargestellt Der Walzenkem 1 1st analog wle 
in Fig. 1 mtt einem Kuhlmittelkreislauf ausgestattet, der aus einer zentralen Zuleitung 1 1 , 
radialen Stichleltungen 12, radlalen Stichleitungen 14 und einer zentralen Ableitung 15 
ausgestattet Die ringfOrmlgen KOhlmittelkanile 13 slnd bei der in Fig. 2 dargestellten 
AusfOhrungsform in den Walzenmantel 2 gedreht Parallel zur GleGwalzenachse 8 sind vier 
Nuten 7 In die auBere Mantelfiache 4 des Walzenkems 1 eingefrfist und in Jede dieser Nuten 
7 1st elne Steherungsieiste 17 eingesetzt, die die &u3ere Mantelfiache 4 des Walzenkems 1 
um ein klelnes StOck Gberragt GlelchermaBen slnd In die innere Mantelfiache 5 des 
Walzenmanteis 2 Nuten 18 geringerTIefe eingefrSst, die den Nuten 7 Im Walzenkem 1 
gegenOber liegen und gemeinsam die Sicherungstelsten 17 aufhehmen. Die seitilchen 
Ranken 19, 20 der Sigherungsieisten 17 und die seWichen Ranken 21, 22 der In die 
UmfangskQhlrippen gefrSsten Nuten 7, 18 Im Walzenkem 1 und im Walzenmantel 2 (im 
Berelch der in Umfangsrlchtung vertaufenden KGhlrippen 24) wirken hierbei als StOtzflichen 
gegen die Mantelverdrehung. 

Die Sloherungsleiste 17 1st in Rg. 3 in einem Schr&griss dargesteiit die Sicherungslelste 17 
enth&lt Ausnehmungen 23 fur die ungest5rte KQhlmltteldurchfQhrung, wobei diese 
Ausnehmungen 23 in eingebauter Lage der Sicherungslelste mit den ringffimrigen 
Ktihlmittelkanaien 13 fluchten. Im Abstand nebeneinander angeordnete Ausnehmungen 23 
werden zur Gew&hrleistung einer gleichm&Bigen WalzenmantelkOhlung Jewells bevorzugt In 
entgegegesetzter Rlchtung durchstrfimt Dies 1st durch Pf elle angedeutet 

Der Schutzumfang des GieBwalze beschr&nkt sich nicht auf die detailliert dargestellten 
AusfQhrungsformen, sondem umfasst insbesondere auoh GieBwalzen mit einem 
Walzenmantel, mit im wesentlichen mlttlg liegenden axlalen Kuhlbohrungen, sowie 
GieBwalzen mit In den Walzenkem oder den Walzenmantel elngeaibeiteten 
trapezgewindeartigen KOhlkanilen, oder auf GleBwalzen mit in den Walzenkem 
eingearbeiteten UmfangskQhlrippen. 
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PatentanspTQgha: 

1 . GleBwalze fQr das StranggleBen von dOnnen metalHschen Bdndem, Insbesondere von 
Stahibandern, In efner Zweiwalzen- odor EinwalzengleBanlage, mft elnem Walzenkem 
(1) mit einer SuBeren Mantefflache (4) und einem diesen umgebenden, • 
aufgeschrumpften, ringfdrmlgen Walzenmantei (2) mit einer inneren Mantelfislche (5) und 
mit einer zentrischen GieBwaJzenachse (6), dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
eine der elnander gegenOberllegenden MantelflSchen (4, 5) Erhebungen und 
Vertiefungen In der Mantelflache aufwelst, die zumfndest teilweise In Richtung der 
GleBwaizenachse (8) orientiert stnd und deren radiale Erstreckung mlndestens 2pm 
betragt 



2. GleBwalze nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen und 
Vertiefungen an zumindest einer der einander gegenOberllegenden MantelflSchen (4, 5) 
elne Oberfl§chenstruktur ausbilden, bei der die Mantelflache elna Rauigkeit {Hz ) 
zwischen 2pm und 1 500nm aufwelst 

3. GleBwalze nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet dass zumindest elne der elnander 
gegenOberllegenden MantelflSchen elne Rauigkeit (Rz ) zwischen 1Qpm und 500pm 
aufwelst 



4. GieBwaJze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest elne der elnander gegenOberllegenden Mantelfldchen (4, 5) Erhebungen und 
Vertiefungen in und unmlttelbar urn eine achsnormaie GieBwaizen-Symmetrieebene 
weitgehend enttang des gesamten Umfanges einer der MantelflSchen (4, 5) aufwelst, mit 
einer radialen Erstreckung von mlndestens 2 pm, die bevorzugt in Umfangsrichtung 
orientiert slnd. 

5. GieBwalze nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet dass die Erhebungen und 
Vertiefungen In und urn die achsnormaie GleBwaizen-Symmetrieebene an zumindest 
einer der einander gegenOberllegenden Mantelfldchen (4, 5) eine Oberfl&chenstruktur 
ausbilden, bei der die ManteiflSche eine Rauigkeit (Rz ) zwischen 2pm und 1500pm 
aufwelst 
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6. GleBwalze nach elnem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
die Erhebungen und Verttefungen Im wesentlichen radial und in Rfchtung der 
GleBwalzenachse (8) gerichtete StOtzflachen (9) mft einer Lingserstreckung ausbilden, 
die Kleiner Oder gleich der Mantelflachenlange (L) slnd. 

7. GleBwalze nach elnem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Walzenkem (1) und der ringformige Walzenmantel (2) im Bereich der einander 
gegenGberllegenden Mantelflachen (4, 5) aus Werkstoffen verschledener Harte gebildet 
sind und zumindest die Mantelfl&che des die hSheren Marrtelflache-Hartewerte 
aufwelsenden Bautelles mit der vorbestlmmten Raulgkelt (R, ) versehen 1st 

8. GleBwalze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet. dass 
der Walzenkem (1) aus Stahl und der ringf6rmige Walzenmantel (2) aus Cu oder einer 
Cu-Leglerung besteht 

9. GieBwatze nach elnem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
zwlschen dem Walzenkem (1) und dem Walzenmantel (2) elne Verbindungsschlcht (10) 
angeordnet 1st und dass der dte Verbindungsschlcht (10) bildende Werkstoff auf einer der 
beiden einander zugeordneten Mantelflachen (4, 5) abgeschieden ist 

10. GleBwalze nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet, dass eine der einander 
zugeordneten Mantelflachen (4 oder 5) mft der vorbestimmten Rauigkelt (R, ) versehen 
1st und auf der anderen Mantefflaehe der die Verbindungsschlcht (1 0) bildende Werkstoff 
abgeschieden Ist 

11. GleBwalze nach elnem der AnsprOche 9 oder 10, dadurch gekennzelchnet dass die 
Verbindungsschlcht (10) von elnem Metall Oder einer Metaflleglerung gebildet ist. 

12. GieBwatze nach nach einem der AnsprOche 9 bis 1 1 , dadurch gekennzelchnet, dass In 
die Verbindungsschlcht (1 0) verschleiBf este Granulate elngebettet slnd. 

13. GieBwatze nach Anspruch 12. dadurch gekennzelchnet dass die varschlelBfesten 
Granulate von Metalloxiden. wie Aluminiumoxid, Zrkonoxid oder fihnlichen Werkstoffen 
bestehen. 



i 
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14. GieBwalze nach Anspruch 12, dadurch gekennzelchnet, dass die verschleiBfesten 
Granulate von KarbldkOrnern oder -lamellen, w!e Titankarbld, Wolframkarbid, 
Siliziumkarbid oder fihnllchen Weitetoffen gebltdet slnd. 



15. GieBwalze nach Anspruch 13 oder 14. dadurch gekennzelchnet, dass die KomgrtiBe der 
verschleiBfestan Granulate klelner als 40 jim, vorzugsweise Weiner als lOjim ist 

16. GieBwalze nach einem der vorhergehenden ArisprQche, dadurch gekennzelchnet dass 
der Walzenkem (1) parallel zur GieBwalzenachse (8) an seiner Mantelfl&ohe (4) vertellt 
Nuten (7) aufweist, In die Sicherungslelsten (17) elngesetzt slnd, die die Mantelfl&che (4) 
des Walzenkemes (1) In radialer Richtung mfndestens 2 |im Qberragen. 

17. GieBwalze nach Anspruch 16, dadurch gekennzelchnet, dass die Sicherungslelsten (17) 
die MantelflSche (4) des Walzenkemes (1) in radialer Richtung um zwischen 500 urn und 
15 mm Qberragen. 

18. GieBwalze nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzelchnet, dass weniger als 16, 
vorzugsweise weniger als acht Sicherungslelsten (17) bzw. Nuten (7) auf dem 
Walzenkem (1) vertellt angeordnet sind. 

19. GieBwalze nach einem der Anspruche 16 bis 18, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Lange der Nuten (7) und der Sicherungslelsten (17) geringer ist als die 
Manteimchenlinge (L) des Walzenkemes (1). 

20. GieBwalze nach einem der AnsprOche 16 bis 19, dadurch gekennzelchnet, dass die 
innere Mantelfl&che (5) des Walzenmantels (2) Nuten (18) enthilt, die zu den Nuten (7) 
in der Mantelfl&che (4) des Walzenkemes (1) gegenuberliegen und einander 
gegenQberiiegende Nuten (7. 18) jeweils elne SIcherungsleiste (17) aufnehmen. 

21 . Verfahren zur Herstellung efner GieBwalze fQr das StranggleBen von dOnnen 
metailischen BSndem, insbesondere von Stahlbandern, nach dem Zwefwalzen- Oder 
ElnwalzengleBverfahren, welche GieBwalze elnen Walzenkem (1) mlt einer SuBeren 
Mantelflache (4) und elnen diesen umgebenden, aufgeschrumpften, rlngfdrmigen 
Walzenmante! (2) mlt einer Inneren Mantelflache (5) und einer zentrischen 
GleBwalzenachse (8) aufweist, dadurch gekennzelchnet, 
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• dass die Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) und die Innere Mantelflache (5) des 
Walzenmantets (2) fOr elne Schrumpfverbindung (3) voibereltet warden. 

• dass auf mlndestens einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4 5) 
Erhebungen und Vertiefungen hergestdlt werden. die zumlndest tellwelse in Richtung 
der GfeBwalzenachse (8) orientiertsind und deren radial© Erstreckung rrjindestens 
2jun betiftgt, 

• dass der Walzenmantel (2) mit einer gegenOber dem Walzenkem (1) erhfihten 
Temperatur auf dem Walzenkem (1) aufgezogen wind. ■ 

22. Verfahren nach Anspruch 21 . dadurch gekennzeichnet dass die auf mlndestens einer 
der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) hergestellten Erhebungen und 
Vertiefungen eine Oberfiachenstruktur ausbilden. bei der die Mantelflache eine Rauigkeit 
(R, ) zwfschen 2jun und 1500nrn aufweist 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die auf mlndestens 
einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4. 5) elngearbeiteten Erhebungen und 
Vertiefungen eine Oberfiachenstruktur ausbilden. bei der die Mantelfi§che eine Rauigkeit 
(R z ) zwischen 10fun und 500pm aufweist 

24. Verfahren nach elnem der AnsprOche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die auf 
mindestens einer der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) elngearbeiteten 
Erhebungen und Vertiefungen mit Im wesentfichen radial und in Richtung der 
GieBwalzenachse (8) gerichtete StOtzfechen (9) hergestelit werden, die elne 
Ungserstreckung auiwelsen, die ktelner oder gleteh der Mantelflacheniange (L) sind.- 

25. Verfahren nach elnem der AnsprOche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkem (1) und der ringfSrmige WalzenmantBl (2) aus Werkstoffen verschiedener 
H&rte hergestelit werden und der mit elnem hSheren Mantelfiache-Hartewert 
ausgebildete Bauteil mit der vorbestlmmten Rauigkeit (R* Jversehen wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Rauigkeit (R, ) durch 
Rindeln, StolJen oder Frfisen aufgebracht wird. 

27. Verfahren nach einem der AnsprOche 21 bis 26. dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkem (1) aus Stahl und der ringf6rmige Roiienmantel (2) aus Cu Oder einer Cu- 
Legierung hergestelit wird. 
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28. Verfahren nach elnem der AnsprOche 21 bis 27, dadurch gekennzelchnet. dass auf einer 
der elhander zugeordneten Mantelfl&chen (4, 5) elne Verblndungsschtaht (\o) 
abgeschleden wfrd. 

29. Verfahren nach einem der AnsprOche 21 bis 28, dadurch gekennzelchnet, dass auf einer 
der einander zugeordneten Mantelfiachen {4, 5) efne vorgegebene Raulgkeit (R» ) 
aufgebrachtwird und auf deranderen Mantelflfiche elne Verbindungsschlcht (10) 
abgeschleden win). 

30. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 und 29, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Verbindungsschlcht (10) eiektrolytisch abgeschleden wird. 

31. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 und 29, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Verbindungsschlcht (10) durch PJasmaabscheidung gebildet wivd. 

32. Verfahren nach einern der AnsprOche 28 bis 31 , dadurch gekennzelchnet, dass die 
Verbindungsschlcht (10) von elnem Metall oder einBr Metallleglerung gebildet wird, 

33. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass in die 
Verbindungsschlcht (10) verschleiSfeste Granulate elngelagert werden. 

34. Verfahren nach Anspwch 33, dadurch gekennzeichnet, dass ale verschleiBfeste 
Granulate Metalloxiden, wie AJuminlumoxid, Zirkonoxid und fihnlfchen Werkstoffen In die 
Verbindungsschlcht (10) elngelagert werden. 

35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass als verschleiBfeste 
Granulate KarbidkSrnem Oder Karbldlamellen, wieTltankarbld, Wolframkarbfd, 
Silizlumkarbid oder &hntichen Werkstoffen in die Verbindungsschlcht (10) elngelagert 
werden. 

38. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzelchnet, dass verschleiBfesten 
Granulate rnit einer KomgrfiBe kleiner als 40 jim, vorzugsweise Meiner als 10j*m in die 
Verbindungsschlcht (10) elngelagert werden. 

37. Verfahren zur Hersteilung einer GleBwafee for das StranggleBen von dQnnen 

metalllschen B&ndem, insbesondere von Stahlb&ndern. nach dem Zwelwalzen- oder 
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EinwalzengieBverfahren, welche QieBwalze elnen Walzenkem (1) mlt einer auBeren 
ManteHtache (4) und einen dlesen umgebenden. aufgeschrumpften. rfngtoimlgen 
Walzenmantel (2) mlt einer Inneren Mantelflache (5) und einer zentrischsn 
GleBwalzenachse (8) aufwelst. dadurch gekennzeichnet, 

. dass die Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) und die Innere Mantelflache (5) des 
Walzenmantels (2) fur eine SchrumpNerblndung (3) vorbereltet werdBn, 

. das* auf der Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) parallel zur GleBwalzenachse (8) 
Nuten (7) elngearbeftet werden. in die Staheiungslelsten (17) eingesetzt werden, die 
die Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) In radialer Richtung mlndestens 2jun 
□berragt, vorzugswetee zwlschen 500 um und 15 mm oberragen, 

. dass der Walzenmantel (2) mit einer gegenOber dem Walzenkem (2) erhohten 
Temperatur auf dem Walzenkem aufgezogen wlrd, wobel zwlschen den 
Slchenmgslelsten (10) und dem Walzenmantel (1) eine Schrumpfveiblndung (3) und 
zwlschen dem Walzenkem (1) und dem Walzenmantel (2) zumindest eine dtehte 
Verbindung hergestellt wild. 
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Zusammanfassimq; 



Die Erfmdung betrlfft eine GieBwalze fQr das StranggleBen von dunnen metalllslhen 
Bindem. insbesondere von StahlbSndem, In etner Zweiwalzen- Oder ElnwalzongieSanlage, 
mil einem Walzenkem (1) mit elner auBeren Mantelfiache (4) und elnem dlesen, 
umgebenden. aufgeschrumpften, ringfcrmigen Wabenmantel (2) mil etner inner? n 
Mantelfiache (5). Zur Vermeldung elner. Wanderbewegung des Walzenmantels gegenQber 
dem Walzenkem wird vorgeschlagen. dass zumlndest elne der elnander 
gegenOberllegenden Mantelflachen (4. 5) Erhebungen und Vertiefungen in der Mantelfiache 
aufwelst, die zumlndest teilweise in Richtung der GieBwalzenachse (8) orierrtiert sind und 
deren radiate Erstreckung mlndestens 2nm betragt 

(Rg. 1) 
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